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З’ЄДНАННЯ ДЕТАЛЕЙ ЗВАРЮВАННЯМ.

Зварні конструкції виготовляються з різних матеріалів, які 
зварюються різними способами. В залежності від типу зварного 
з’єднання, марки і товщини конструкційного матеріалу, способу зварки, 
кромкам деталей, які входять в склад зварної конструкції, перед 
зваркою придають певну форму (скіс кромок, відбортовка та інше). 
Розміри конструктивних елементів підготовлених кромок і зварних швів 
визначають технологічні властивості зварного з’єднання, його якісні 

т показники.
Типи зварних швів, розміри конструктивних елементів 

підготовлених кромок і швів встановлюються комплексом стандартів 
Ці стандарти охоплюють зварні з’єднання з вуглецевих і легованих 
конструкційних сталей, алюмінія і алюмінієвих сплавів, міді і 
міднонікелевих сплавів, які зварюються найбільш розповсюдженими в 
промисловості способоми зварки: ручна дугова; автоматична і 
напівавтоматична під флюсом і в середовищі захисних газів; 
електрошлакова і контактна.

Стандарти на типи зварних швів встановлюють раціональну но­
менклатуру типів зварних швів, оптимальні розміри конструктивних 
елементів підготовлених кромок і швів, що дозволяє суттєво зменшити 
кількість наплавленого металу, знизити трудоємкість зварювальних ро­
біт, скоротити розхід технологічних зварних матеріалів і електроенергії

При використанні зварних з’єднань деталей, місце з’єднання 
нагрівають до температури пластичного стану металу, металосплаву 
або неметалевого матеріалу, з якого виготовлені деталі. При цьому 
іноді добавляють присадочний матеріал по хімічному складу близький 
до матеріалу деталей. Присадка плавиться і заповнює зазор між 
деталями які з'єднуються.

Електрозварка буває двох видів: дугова і контактна.
Дугова зварка має джерело тепла — електричну дугу, яка 

виникає між металевим електродом і місцем етика деталей які 
зварюються. Дугова зварка поділяється на ручну, напівавтоматичну і 
автоматичну.

В ручній дуговій зварці весь процес зварки проводиться вручну: 
зварювальних одночасно підтримує постійну довжину дуги по мірі 

« розплавлення кінця електрода і рівномірно переміщує електрод 
вздовж шва.

Напівавтоматична зварка характерна тим, що підтримка постій­
ної довжини дуги проходить автоматично без участі зварювальника.

В автоматичній зварці обидва рухи автоматизовані.
Контактна зварка буває таких видів: стикова (рис.1,а), точкова 

(рис.1,6), шовна /роликова/ (рис.1,в) та рильєфна.
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а) б) в)
Рис.1

Крім зварки, деталі з'єднуються за допомогою пайки: паяне місце 
нагрівають лише до температури плавлення припою, яка набагато 
нижча температури плавлення матеріалу деталей які з’єднуються.

Шви зварних з’єднань класифікуються по таких ознаках:
а) по вигляду зварних з’єднань;
б) по формі поперечного перетину кромок деталей, що зварюються;
в) по характеру виконання шва.

По вигляду зварного з’єднання, тобто за взаємним розташуванням 
деталей, які зварюються, розрізняють з’єднання: стикові-С; 
кутові -К; таврові -  Т; внапусток -  В.

Шов внапусток

Рис. 2
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На рис.2 умовно зображені всі ці види з'єднань.
По формі поперечного перерізу кромок розрізняють шви без скосу 

кромок, з відбортовкою однієї або двох кромок, з прямим скосом однієї 
кромки, двох кромок, з криволінійним скосом двох кромок І Т.П.. 
Характер підготовки кромок залежить від вимог до міцності шва І від 
товщини матеріалу, що зварюється.

Форми поперечного перерізу швів деяких зварних з’єднань і їх 
умовне графічне зображення показане в табл.1.

По характеру допоміжні шви можуть бути односторонні і двохсто- 
ронні. Розрізняють також шви неперервні і перервні, в яких зварка 
виконується окремими ділянками. В двохсторонніх швах ділянки, які 
проварюються, можуть бути розташовані в ланцюговому порядку, або 
в шаховому. Буквою а позначають довжину ділянки, яку проварюють, а 
буквою ї -  крок.

УМОВНЕ ЗОБРАЖЕННЯ І ПОЗНАЧЕННЯ ШВІВ З’ЄДНАНЬ, ЩО 
ЗВАРЮЮТЬСЯ НА КРЕСЛЕННІ (ГОСТ 2.312 -  72).

Шов зварного з’єднання незалежно від способу зварки умовно 
зображають:

видимий -  суцільною основною лінією ( рис.З,а,в);
невидимий -  штриховою ЛІНІЄЮ ( рис.3,3).

Видиму одиночну зварну точку, незалежно від способу зварки,
умовно зображають значком + (рис.3,6), який виконують суцільною 
товстою лінією (рис.З,<3). Невидимі одиночні точки на кресленні не 
зображають

Від зображення шва чи одиночної точки проводять лінію-виноску, 
яка закінчується односторонньою стрілкою ( рис.З ). Якщо необхідно 
дати умовне зображення шва, то лінія-виноска закінчується поличкою. 
Переважно лінію-виноску проводять від видимого зварного шва. Якщо 
шов нестандартний, то на кресленні у вигляді виносного елемента 
вказують всі необхідні конструктивні елементи шва (рис.З,ж).Якщо шов 
багатопрохідний, тобто утворений декількома прохода-ми електричної 
дуги, то на кресленні допускають вказувати контури окремих проходів, 
позначаючи їх послідовність прописними буквами алфавиту кирилиці 
(рис.З,е).
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1. В таблиці 1 надані допоміжні знаки які проставляють в умовному 
позначенні зварних швів. Ці знаки виконують суцільними тонкими ліні­
ями, причому висота знаків повинна дорівнюватись висоті цифр які 
входять в позначення шва.

2. Структура умовного позначення стандартного зварного шва при­
ведена на схемі 1.

Якщо шов нестандартний, то його умовне позначення виконують по 
схемі 2.
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Таблиця 1 
ГОСТ 2.312-72

Допо­
міжний
знак

Значення допоміжного 
знака

Розташування допоміжного 
знака відносно полички лі­
нії виноски, проведеної від 
зображення шва
3 лицевої 

сторони
3 зворотньої 
сторони

- О . Підсилення шва зняти.
л

/
/ т у

ІА Л ..
Напливи та нерівності шва 
обробити з плавним переходом 
до основного металу.

л - и .

г
/ Т У Т ”

Шов виконати при монтажі 
виробу, тобто при встановленні 
його за монтажним кресленням 
в місці застосування.

і
| “ 1 /

/
Шов переривчастий або точко­
вий з ланцюговим розташуван­
ням. Кут нахилу лінії = 60°.

/

/ /  '

7 .
Шов переривчастий або точко­
вий з шаховим розташуванням.

7.

/ /  2

О
Шов по замкненій лінії. 
Діаметр знака -  3...5 мм .

: □

Шов по незамкненій лінії. Знак 
застосовують, якщо розташу­
вання шва зрозуміле з крес­
лення.

/ /  =

ПРИМІТКА:
1. За лицеву сторону одностороннього шва зварного з'єднання 

приймають сторону з якої проводять зварку.
2.3а лицеву сторону двохсороннього шва зварного з'єднання з 

несиметрично підготовленими кромками приймають сторону з якої 
проводять зварку основного шва.

За лицеву сторону двохстороннього шва зварного з’єднання з 
симетрично підготовленими кромками може бути прийнята люба 
сторона.
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Схема №1
Допоміжні знаки шва по замкненій лініі 

та монтажного шва.
\  V

Знаки "дефіс"

Допоміжні знаки

Для переривчастого шва -  розмір довжини ділян- 
ки, що проварюється, знак / або Ъ та розмір кроку

Для окремої зварної точки -  розмір розрахункового 
діаметру точки

Для шва контактного точкового електрозварювання 
або електрозаклепкового -  розмір діаметру точки 
або електрозаклепки; знак / або І  та розмір кроку.

Для шва контактного роликового електрозварюван- 
ня -  розмір розрахункової ширини шва

Для переривчастого шва контактного роликового 
електрозварювання -  розмір розрахункової ширини 
шва, знак множення, розмір довжини ділянки, що 
проварюється, знак/та  розмір кроку

Знак Ь, та розмір катета згідно стандарту на типи та нструктивні 
елементи швів зварних з'єднань.

І Умовне позначення способу зварювання за стандартом на типи та 
конструктивні елементи швів зварних з’єднань (допускається не 
вказувати).

Буквенно-дифрове позначення шва за стандартом на типи та конструктивні 
елементи швів зварних з ’єднань.

Позначення стандарту на типи та конструктивні елементи швів зварних з'єднань.
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3.Умовне позначення шва наносять:
а) на поличці лінії-виноски, проведеної від зображення з лицевої 
сторони (рис.4,а);
б) під поличкою лінії-виноски, проведеної від зображення шва з 
зворотньої сторони (рис.4,6).

Умовне позначення

Рис.4
4 Позначення шорсткості механічно обробленної поверхні шва на­

носять на поличці або під поличкою лінії-виноски після умовного 
позначення шва (рис.5), або вказують в таблиці швів, або приво­
дять в технічних вимогах креслення (наприклад:"Шорсткість повер­
хонь зварних швів

Умовне позначення

Умовне позначення

6)

5. Зварні матеріали вказують на кресленні в технічних вимогах або в 
таблиці швів

6. При наявності на кресленні однакових швів позначення наносять 
в одному з зображень, а від зображень решти швів проводять лінії- 
виноски з поличками.

Всім однаковим швам присвоюють один порядковий номер, який 
наносять:

а) на лінії-виносці на якій нанесене позначення шва (рис.б.а).
б) на поличці лінії-виноски, проведеної з лицевої сторони від зоб­

раження шва (рис.6,6).;
в) під поличкою лінії-виноски, проведеної від зображення шва, який 

не має позначення, з зворотньої сторони (рис 6,в).
Кількість однакових швів допускається вказувати на лінії-виносці, 
яка має поличку з нанесенням позначення (рис.б.а).
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Умовне позначення

а) б) в)

Рис. 6

7. Приклади умовних позначень стандартних швів зварних з’єднань 
наведені в табл.2.

СПРОЩЕНЕ ПОЗНАЧЕННЯ ШВІВ З’ЄДНАНЬ,
ЩО ЗВАРЮЮТЬСЯ.

Стандарт на позначення швів зварних з’єднань в деяких випадках
дозволяє спрощувати позначення :
1. При наявності на кресленні швів, виконаних за одним стандар­

том, позначенням стандарту в технічних вимогах креслення (запис по 
типу: "Зварні шви по ...”) або в таблиці.

2. Дозволяється не надавати порядковий номер однаковим швам, 
якщо всі шви на кресленні однакові і зображені з однієї сторони 
(лицевої або зворотньої). При цьому шви які не мають позначення 
відмічають лініями-виносками без поличок.

3. На кресленні симетричного виробу, при наявності на зображенні 
осі симетрії, допускається відмічати лініями-виносками і позначати шви 
тільки на одній з симетричних частин зображення виробу.

4. На кресленні виробу, в якому існують однакові складові частини, 
які зварюються однаковими швами, ці шви допускається відмічати ліні­
ями-виносками і їх позначення наносити тільки на одному з зображень 
однакових частин (переважно на зображенні до якого проведена лінія- 
виноска з номером позиції).

5. Допускається відмічати на кресленні шви лініями-виносками, а 
проводити вказівки по зварці записом у технічних вимогах креслення, 
якщо цей запис одночасно визначає місце зварки, спосіб зварки, типи 
швів зварних з'єднань і розміри їх конструктивних елементів в попереч­
ному перерізі, а також розташування швів.

6. Однакові вимоги, які визначають до всіх швів або груп швів, 
приводять один раз в технічних вимогах чи в таблиці швів.
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Таблиця 2

»

0

Приклади умовних позначень стандартних швів 
____________ з ’єднань, щОьіварюються.

Характеристика шва

Шов стикового з’єднання з 
криволінійним скосом однієї 
кромки, двохсторонній, вико­
наний дуговим ручним зва­
рюванням при монтажі виро­
бу, Підсилення знято з обох 
сторін. Шорсткість поверхонь 
шва: з лицевої сторони -  
И220 мкм: з зво-ротньої 
сторони -  Яг80мкм.

Форма 
попер, 
січ, шва

Умовне позначення шва, зображеного на 
кресленні _______
З лицевої сторони

_ ГОСТ5264-80-С9 О

2і
у

шЯг80

З зворотньої сторони

Шов кутового з’єднання без 
скосу кромок, двохсторонній, 
виконаний автоматичним 
зварюванням під шаром 
флюсу з ручним підварюван­
ням за замкненою лінією.

ГОСТ11533-75-К2-А 
~7Г

Шов кутового з’єднання зі 
скосом кромок, виконаний 
електрошлаковим зварюван­
ням дротяним електродом. 
Катет шва 22 мм.

ГОСТ15164-69-К2-ШЗ- К 22

Шов таврового з’єднання без 
скосу кромок, двохсторонній, 
переривчастий, з шаховим 
розташуванням, виконаний 
електродуговим ручним зва­
рюванням в захисних газах 
металевим електродом, що 
не плавиться, за замкненою 
лінією.

ГОСТ 14806-69-
~п-рнз-Ььб-5огіоо

і
ГОСТ 14806-69-

-Т5-Р„3- Ы -501100

Шов з'єднання внапусток без 
скосу кромок, односторонній, 
виконаний електро-дуговим 
напівавтоматичним 
зварюванням в захисних га­
зах електродом, що плавить­
ся.
Шов за незамкненою лінією. 
Катет шва 5 мм.

9



В даних методичних вказівках подаються основні типи швів 
зварних з’єднань по ГОСТ 5254-80.

Цей стандарт розповсюджується на шви зварних з’єднань з 
вуглецевих і низьковуглецевих сталей, виконаних ручним 
електродуговим зварюванням металевим електродом що плавиться у 
всіх просторових положеннях і встановлює конструктивні елементи їх 
основних типів

Стандарт не розповсюджується на шви зварних з’єднань труб і 
шви які виконуються методом зварки глибокого проплавлення.

Студенти всіх форм навчання, перед тим як починати виконання 
графічних робіт даного завдання, повинні вивчити ці методичні 
вказівки і виконувати робоче креслення однієї деталі на форматі АЗ по 
своєму варіанту, доданок якого знаходиться в цьому ж методичному 
посібнику.

Основною задачею виконання даного завдання є:
- вірно оформити робоче креслення і заповнити основний 

напис;
- креслення повинно бути виконане в трьох проекціях з 

необхідними розрізами, аксонометрія у відповідному 
масштабі, з простановкою всіх необхідних розмірів по ГОСТу;

- по характеристиці швів, заданих варіантом, проставити на 
кресленні умовне позначення швів зварних з’єднань по взірцю 
виконаного робочого креслення зварного з'єднання.

Основні типи швів зварних з’єднань повинні відповідати
зображенням наведеним в таблиці 3.

10



Таблиця З 
По ГОСТ5264-80

Форма
підготов­
лених
кромок

Характер
виконаного
шва

Форма поперечного січення

М
еж

і т
ов

щ
ин

 
де

та
ле

й,
 щ

о 
зв

ар
ю

ю
ть

ся

Ум
ов

не
 п

оз
на

­
че

нн
я 

ш
ва

Підготовлених
кромок

Виконаного
шва

3 відбортов-
КОЮ ДВОХ
кромок

О
д

н
о

с
т

о
р

о
н

н
ій

1-4 С1

1-12 С28

3 відбортов- 
кою однієї 
кромки

1-1 СЗ

1-4 С2

Без скосу 
кромок

Г77ІГ77? ч7ітНЧЧ\Ч

Односто­
ронній з під­
кладкою, що 
знімається

1-4 С4ї у С і и ч ч
Односто­
ронній з під­
кладкою, що 
залишається

1-4 С5^771Гч\Ч

Без скосу 
кромок

Односторон­
ній замковий 1-4 С6

777! “ VI ш п  П73
егЛ . Ц

Без скосу 
кромок

Двохсторон-
ній 77777Х (\ЧЧЧЧ)

2-5 С7

Без скосу 
кромок 3 
наступним 
струганням

6-12 С42
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Продовження таблиці З

Ви
д 

з’
єд

на
нн

я

Форма
підготов­
лених
кромок

ч

Характер
виконаного
шва

Форма поперечного січення

М
еж

і Т
О

В
Щ

И
Н

де
та

ле
й,

 щ
о 

зв
а­

рю
ю

ть
ся

Ум
ов

не
 п

оз
на

- 
| 

че
нн

я 
ш

ва
і

Підготовлених
кромок

Виконаного
шва

С

т

[

і и

к

0

в

Е

3!
 с

ко
с

о
м

 о
д

н
іє

ї 
кр

о
м

ки

Односторон­
ній

3-60 С8

Односто­
ронній з під­
кладкою, що 
знімається

7 7 7 1 / ? ^ Г 7 7 ® 7 \ 4 3-60 С9

Односто­
ронній з під­
кладкою, що 
залишається

3-60 СЮ

Односто­
ронній зам­
ковий

3-60 С11

Двохсторон-
ній

Г 7 7 ^ Ч Т ) 3-60 С12

3 криволі­
нійним ско­
сом однієї 
кромки

Г 7 7 1 < £ 3 15-100 С13

3 ламаним 
скосом 
однієї 
кромки

15-100 С14

3 двома 
симетрич. 
скосами од 
нієї кромки

Е 2 2 @ 3
8-100 С15

3 двома
симетричн
криволіній-
нимискоса-
ми однієї
кромки

30-120 С16

*
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Продовження таблиці З

В
и^

 з
’є

дн
ан

ня Форма
підготов­
лених
кромок

Характер
виконаного
шва

Форма поперечного січення

1
М

еж
і 

то
вщ

ин
 д

е­
та

ле
й,

 щ
о 

зв
ар

ю
­

ю
ть

ся

Ум
ов

не
 п

оз
на

­
че

нн
я 

ш
ва

Підготовлених
кромок

Виконаного
шва

с

т

и

к

0

в

Е

3 двома
несиметр.
скосами
однієї
кромки

Двохсто-
ронній

12-100 С43і
Зі

 с
ко

со
м

 д
во

х 
кр

ом
ок

Односто­
ронній

3-60 С17

Односторон­
ній на під­
кладці, що 
знімається

3-60 С18

Односторон­
ній на під­
кладці, що 
залишається

6-100

-

С19

Односто­
ронній
замковий

6-60 С20

п
Д

во
хс

то
ро

нн
ій

£ 2 ^ 3-60 С21

Зі скосом 
двох кро­
мок з нас - 
тупним 
струганням

8-40 С45

3 криволі­
нійним ско­
сом двох 
кромок гЖз

15-100 С23



со

Форма
підготов­
лених
кромок

Продовження таблиці З

Характер
виконаного
шва

Форма поперечного січення

Підготовлених
кромок

Виконаного
шва

ПЗЬ-<13 ,
*  2 X о.5. отЧ отшо о 
ь ? к 2 - ° £ >!£ -0
1 8  ё

З ламаним 
скосом 
двох 
кромок
З двома 
симетрич 
скосами 
двох кром.
З двома 
симетрич. 
криволін 
скосами 
двох кром.
З двома' 
симетр. 
ламаними 
скосами 
двох кром.

З двома 
несимет­
ричними 
скосами 
двох кро­
мок

X
о
о.
о
н
о
X
о
со
сС

15-100

8-120

С24

С25

30-175 С26

30-175 С27

12-120 С39

К

У

т
о

в

Е

З відбор- 
товкою 
однієї 
кромки

І
X
о
о_
о
н
о
о
X
е£
о

1-4

1-12

К1

К2
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Продовження таблиці З

Ви
д 

з’
єд

на
нн

я

Форма
підготов­
лених
кромок

Характер
виконаного
шва

Форма поперечного січення

М
еж

і т
ов

щ
ин

 д
ет

а­
ле

й,
 щ

о 
зв

ар
ю

ю
ть

­
ся Ум

ов
не

 п
оз

на
­

че
нн

я 
ш

ваV

Підготовлених
кромок

Виконаного
шва

К

У

т

0

в

Е

Бе
з 

ск
ос

у 
кр

ом
ок

Односто­
ронній /

/

Т | К Ч \ ^
/

/

і

І -

/
/

и

р ~ \ 3
1-30 К4

Двохсто-
ронній /

/
(
/

и

К у т і
2-30 К5

Зі
 с

ко
со

м
 о

дн
іє

ї 
кр

ом
ки

Односто­
ронній

■

/
/

р
/
/

и

3-60 К6

Д
во

хс
то

ро
нн

ій /
/

і

/ 3-60 К7

3 двома 
скосами 
однієї 
кромки

X
/

У
8-100 К8

Зі
 с

ко
со

м
 д

во
х 

кр
ом

ок

Односто­
ронній

/
\А

/

і.

3-60 К9

Двохсто­
ронній

Й х х з
/
А

3-60 К10
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Ви
д 

з'
єд

на
нн

я

Ш

Ш

О

02

Н

Форма
підготов­
лених
кромок

Без скосу 
кромок

Зі скосом
однієї
кромки

З кривол 
скосом 
однієї 
кромки
З двома 
симетричн. 
скосами 
однієї кром
З двома 
симетричн. 
скосами 
однієї кром 
З двома 
симетр. 
криволіній. 
скосами 
однієї кром

Характер
виконаного
шва

Односто­
ронній
Двохсто-
ронній

Односто­
ронній

х
X
о
о.
о
І—
о
X
о
со
=1

Продовження таблиці З

Форма поперечного січення

Підготовлених
кромок

££23

Виконаного
шва

£

1 о к 

ш ь
2 Ф 2.!: л з¥ ЯІ й
І  | 8^  Єї п

2-40

2-40

3-60

3-60

15-100

8-100

12-100

30-120

Т1

тз

Т6

Т7

Т2

Т8

Т9

Т5

ы
О
1-
о
>
с
<
X
т

Без скосу 
кромок

Односто-
ронній

Двохсго-
ронній

ш 2-60

В1

В2

З подов­
женим 
отвором

Односто­
ронній з 
несуцільною 
зваркою

є »
2

Не
мень­

ше
2

ВЗ
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